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Zapotrzebowanie na rozwigzania do obrobki ciezkie]

rosnie wyktadniczo wraz ze wzrostem wykorzystania czesci
wielkogabarytowych w przemysle naftowym i gazowym,
energetycznym oraz kolejowym.

Gtownym wyzwaniem jest wytrzymanie zmieniajgcych
sie gtebokosci skrawania i wysokich predkosci posuwu,
zazw\yczaj podczas obrdébki na sucho. Wybor odpowiedniego
rozwigzania ma ogromny wptyw na funkcjonalnosc

i trwatosc ptytki skrawajace).

ISCAR oferuje unikalne rozwigzania dla przemystu nowej generaciji.
Jako lider w dostarczaniu produktywnych i optacalnych rozwigzan
z zakresu obrobki skrawaniem,

ISCAR stara sie byc na biezaco ze wszystkimi nowymi trendami

i technologiami, ktore sg czescig bardziej ekologicznej przysztosci.
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INDUSTRIA PESADA

TOCZENIE

Standardowe narzedzia 1SO wykonuja wiekszos¢ obrobek
w przemysle metalowym w szerokim zakresie zastosowan.
Linia narzedzi tokarskich ISCAR ISO zapewnia kompletne
rozwigzanie dla wszystkich rodzajow zastosowan

i materiatow, w tym z innowacyjnymi geometriami ptytek
w potaczeniu z wiodacymi na swiecie gatunkami weglikow
spiekanych, zaprojektowanych w celu spetnienia wysokich
wymagan klientéw w zakresie zwiekszonej trwatosci
narzedzia i wydajnosci.

Kluczowe czynniki:

1. Rozmiar ptytek 19mm i wiecej

2. Mocna krawedz skrawajgca o specjalnej geometrii ostrza
3. Ptytki jednostronne o mocnej konstrukcji —
4. Ksztatt ptytek z duzym katem naroza "3
b. Sztywne systemy mocowania _— ‘
6. Oprawki o matych katach przystawienia |
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RCMM SNMM LNMX
Charakterystyczne ptytki okragte Charakterystyczne ptytki kwadratowe Charakterystyczne ptytki styczne

tamacze do toczenia w obrébce ciezkiej

ap (mm)
Zgrubna/
Ciezka
Obrabka
zgrubna

ROZWIAZANIA
DO CIEZKICH
ZASTOSOWAN

T3P

Posuw (mm/obr.)

Member IMC Group
|
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INDUSTRIA PESADA

tamacze do toczenia w obrdébce ciezkiej

tamacz wioréw T3

tamacz z negatywna faza wzmacniajaca, do toczenia stali z duzymi
posuwami. Wystepuje na ptytkach z katem przytozenia 6°.

tamacz wiorow R3P

tamacz widréw do obrébki zgrubnej stali z dodatnim
katem natarcia i wzmocniong krawedzig skrawajaca dla
lepszej wydajnosci i dtuzszej trwatosci ptytki.

tamacz wiorow H3P

e Do zastosowar w obrdébce bardzo ciezkiej.

* Niskie sity skrawania dla obrabiarek o matej mocy.

e Doskonata kontrola wiéréw dzieki zmiennej powierzchni natarcia
i wzmocnionemu tamaczowi widrow.

tamacz wioréw H4P

e Do zastosowan w obrdbce bardzo ciezkiej.

e Do duzych gtebokosci skrawania (ap) i szybkich posuwow (f).

* Mocna krawedz skrawajaca dzieki szerokiej fazie wzmacniajacej
i duzemu katowi jej pochylenia.

tamacz wioréw H5P

¢ Do zastosowan w obrdbce bardzo ciezkiej.

e Do duzych gtebokosci skrawania (ap) i szybkich posuwow (f).

e Niezwykle mocna krawed? skrawajaca dzieki szerokiej, negatywnej
fazie wzmacniajacej i jej duzemu katowi pochylenia.

* Nadajaca sie do wysokich parametrow skrawania.

tamacz wioréw H6P

Styczna ptytka skrawajaca z 4 krawedziami skrawajacymi do
usuwania duzej ilosci naddatku w stali az do ap = 35 mm.

tamacz wiorow NR

Ptytki okragte ze wzmocniong krawedzig skrawajaca
do obrabki zgrubne;j.
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ap
Ptytka skrawajaca Ptytka skrawajgca Ptytka skrawajaca Ptytka skrawajgca
dwustronna, negatywna dwustronna jednostronna jednostronna
wykorzystujaca wykorzystujaca
ksztatt jaskotczego ksztatt jaskotczego
ogona ogona
Posuw
ap
CNMM CNMM CCMT
190616 250624 380924
Posuw

Klasyfikacja weglika

Predkosc
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Udarnos¢ w stosunku do obrobki przerywane
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Kluez Oznaczenia

Klucz oznaczenia tamacza wioréw sktada sie z trzech znakdéw
np: LOMX - 402224 - HEP

1. Zastosowanie 2. Obcigzenie wiérem
Pos mm/abr. ap (mm
orohK uw (mm/obr.) p (mm) 2 W wyjatkowych przypadkach
R | Obrobka 0.35 (.014”) - 0.70 (.03") | 3.00 (.011")-7.00 (.027")
zgrubna 5 Ogolne zalecenie do
H | Ciezka obrdbka | 0.60 (.024")-1.50 (.006") | 6.00 (.023")-20.0 (.078") wszystkich zastosowan
A
4 W wyjatkowych przypadkach
A
Oznaczenie standardu ISO 1 2 3

LOMX | 40 | 22 | 24 - H | 6 P

v

3. Grupa materiatowa detalu obrabianego

Stal

M Stal nierdzewna

Zeliwo
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Styczna ptytka LOMX 402224-H6P
do bardzo ciezkich zastosowar tokarskich._

Stycznie mocowana ptytka z 4 krawedziami skrawajgcymi
w ciggliwym gatunku ICB250. Mozna nig obrabiac
naddatek rzedu az do ap = 35 mm z posuwem do

f =2 mm/obr. Ptytka jest mocowana w gniezdzie

przy pomocy bardzo sztywnego systemu mocowania
wykorzystujacego dzwignie zaciggajaca. Natomiast
w samo gniazdo montowana jest ptytka podporowa.

Dwustronna z
4-krawedziami
skrawajacymi

Ptytka mocowana stycznie Powierzchnie mocowania Ptytka podporowa Dostep do systemu
mocowania dZwignia
z dwoch stron narzedzia
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Mechanizm mocujacy DOVE-IQ-TURN umozliwia
mocowanie dwustronnych ptytek z podwajnymi
negatywnymi powierzchniami bocznymi w
ksztatcie pryzmy. Gniazdo na jaskétczy ogon

i pryzmatyczny ksztatt powierzchni bocznych
w gniezdzie zapobiegaja ewentualnemu
przemieszczaniu sie ptytki wywotanym

przez sity skrawania.

Sity skrawania powoduja przemieszczanie sie
standardowej ptytki w standardowych narzedziach
z mocowaniem na dZwignie zaciagajaca.

Ptytki dwustronne DOVE-IQ-TURN moga byc
uzywany w warunkach duzego obcigzenia widrem.
Dostepne sg trzy geometrie ptytek

z pryzmatycznymi powierzchniami bocznymi:
WOMG-R3P-1Q, COMG-R3P-1Q oraz SOMG-R3P-1Q
zaprojektowane z nowym tamaczem R3P do
obrobki zgrubnej w stali. Nowy system zapewnia
0 50% wyzsza wydajnosc usuwania metalu

w poréwnaniu z dwustronng ptytka LINMG.

Dwustronne, pryzmatyczne ptytki skrawajace
sg solidnie zamocowane w gniezdzie.

/ap [mm] R /ap [mm] A
A A
rr 11T 1111 1177171 ) r 1T 11T 1 17111171 )
01 03 0.5 0.7 0.9 1.1 f(mm/obr) 0.1 0.3 05 0.7 0.9 1.1 f(mm/obr)
.004 .012 .020 .030 .035 .040 f (IPR .004 .012 .020 .030 .035 .040 f (IPR
N (PR ) \_ (PR) ")

Standardowa ptytka skrawajaca LINMG Nowe ptytki Dovetail [JOMG-R3P-1Q
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PCL..
Firma ISCAR opracowata innowacyjny ksztatt
gniazda ptytki na tzw. “jaskotczy ogon”
potaczong z mocowaniem przy pomocy
dzwigni zaciagajacej. Nowy system zapewnia .
PCB..

bardzo mocne i sztywne mocowanie ptytek,
co eliminuje potrzebe stosowania gornego
docisku, ktory zaktéca ewakuacje widréw.

Podktadka
podporowa

4-krawedzie skrawajgce z katem naroza 80° oraz Mocowanie na jaskétczy ogon
4 krawedzie skrawajace z katem naroza 100°

Jedna ptytka z katem na narozu 802 lub 100°
do dwoch réznych zastosowan

Oprawka do toczenia na ptytki z katem naroza 100° Oprawka do toczenia na ptytki z katem naroza 80°

PCLOR/L..

PCBOR/L..

i
-

Member IMC Group
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4 1 | []
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Ptytki FEEDTURN
z katem przystawienia 18.5°

Oprawki zewnetrzne do toczenia

PWXOL 3232P-10-TF-IQ z mocowaniem

na dzwignie zaciagajaca i z katem przystawienia
18.5° do obrobki z szybkim posuwem.

Nowa oprawka z gniazdem na nowe ptytki

WOMG 100716-T3P-IQ z tamaczem T3P dwustronna,
negatywna ptytka trygonalna z katem przytozenia 6°
do toczenia wzdtuznego z szybkim posuwem w stali

nawet do f=3 mm/obr i naddatku do ap=2.8 mm.

Nowa geometria oprawki zmniejsza
czas obrobki i jej koszt.

ISCAR oferuje narzedzia

do tej samej ptytki, ktére
charakteryzuja sie standardowym
katem 952 dla ptytek

WOMG 100716-T3P-IQ

Tradycyjne ptytka trygonalna do toczenia

wzdtuznego, planowania z katem 95° Posuw ez do F=0.65 mm/obr
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Dwustronna ptytka skrawajaca na jaskotczy
ogon WOMG 100716-T3P-IQ do dwoch gtéwnych
zastosowan w bardzo ciezkim toczeniu.

/-
4

PWXOR/L.. 10-TF-IQ " L= PWLOR/L .. 10-1Q e
. A4
»/

Oprawki tokarskie FeedTurn Standardowo zorientowana oprawka E‘Z‘

18.5°
ap ap
(cali) mm
.21 5.5
ap  ap .20 5.0
(cal) mm 18 4.5
16 4.0
13 35 14 3.5
11 3.0 11 3.0
10 2.5 10 2.5
.08 2.0 .08 2.0
.06 1.5 .06 1.5
.04 1.0 .04 1.0
.02 0.5 .02 0.5
A . -
T T T T T T T » T T T T T T T T T T T T LIl
.02 1.0 15 20 25 3.0 35 f (mm/obr) 0.1 0.150.200.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50 0.55 0.60 0.65 0.70 f (mm/obr)
05 .04 .06 .08 .10 .11 .13 f (IPR) .004 .006 .008 .010 .011 .013 .015 .018 .020 .021 .023 .025 .027 f (IPR)

Member IMC Group
| I
4 1 | []
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Zuzycie kraterowe

Zuzycie typu karb

Zuzycie powierzchni przytozenia
”

N .a

Wytamanie

mozliwe przyczyny:

zbyt duza wartosc
predkosci skrawania

zbyt szybki wzrost ciepta
gatunek weglika spiekanego
stabo odporny na scieranie

mozliwe przyczyny:
zbyt duza wartosc
predkosci skrawania
zbyt szybki wzrost ciepta
zbyt maty posuw

mozliwe przyczyny:

zbyt duza wartosc
predkosci skrawania
gatunek weglika spiekanego
stabo odporny na scieranie

mozliwe przyczyny:

gatunek weglika zbyt odporny
na scieranie (twardy)

zbyt dodatnia krawed?
skrawajaca

deformowanie sie krawedzi
skrawajacej

mozliwe rozwigzanie:
zmniejszy¢ predkosc skrawania
bardzie] twardy gatunek
weglika spiekanego

mniejszy kat przystawienia

mozliwe rozwigzanie:
zmniejszyc¢ predkosc skrawania
bardziej twardy gatunek
weglika spiekanego
zwiekszenie posuwu

mozliwe rozwigzanie:
zmniejszyc¢ predkosc skrawania
bardziej twardy gatunek
weglika spiekanego

zmienic gtebokost skrawania

mozliwe rozwigzanie:
bardziej udarny gatunek
weglika spiekanego

wyzsza predkosc skrawania
wybdr bardziej wzmaocnionej
krawedzi skrawajacej

Pekniecie

Narost

Deformacia plastyczna

Pekniecia termiczne
7
J N

e

7

mozliwe przyczyny:

zbyt dodatnia krawed?
skrawajaca

gatunek weglika spiekanego
zbyt twardy

drgania

mozliwe przyczyny:
zmienne napiecie cieplne
silnie przerywana obrdébka
szok termiczny wywotany
chtodziwem

mozliwe przyczyny:
niska predkos¢ skrawania
zbyt maty posuw

zbyt negatywna

krawed? skrawajaca

mozliwe przyczyny:

posuw zbyt wysoki

zbyt duza wartost

predkosci skrawania
gatunek weglika zbyt udarny

mozliwe rozwigzanie:
zmniejszyc¢ gtebokosc
skrawania

nizszy posuw

bardzie] wzmocniona krawedz
skrawajaca

mozliwe rozwigzanie:
wybdr bardziej udarnego
gatunku weglika

lepsze doprowadzanie
chtodziwa

obrébka na sucho do obraébki
przerywane

mozliwe rozwigzanie:
wysoka predkosc skrawania
zwiekszenie posuwu

gtadka, dodatnia krawedz
skrawajaca

mozliwe rozwigzanie:
zmniejszy¢ predkosc skrawania
Zmniejszy¢ posuw

wybor twardszego gatunku
weglika spiekanego
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Sworzen osi
(bez przektadni)

Stozkowa 0s odlewana ze stalli
taczy bezposrednio piaste wirnika
| pierscieniowy generator jako
statg jednostke bez kot zebatych
wykonanych ze stali stopowe;.

16 I ISCAR N
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SUMO7T uriiv SUMOT v ISUTUnN

HEAVY DUTY LINE HEAVY DUTY LINE

Zgrubne toczenie zewnetrzne Zgrubne toczenie zewnetrzne Toczenie zewnetrzne

Linia oprawek do toczenia Stycznie mocowana ptytka (obrébka wykoriczeniowa)

zewnetrznego i wewnetrznego, skrawajaca z unikalng krawedzia Linia oprawek do toczenia

a takze duzych ptytek skrawajacych skrawajaca o skreconym ksztatcie. zewnetrznego i wewnetrznego,

do ciezkich zastosowan. Zapewnia wyjatkowe rozwigzanie a takze duzych ptytek skrawajacych
w toczeniu i umozliwia uzyskanie do ciezkich zastosowan.

bardzo duzych gtebokosci
skrawania przy duzych posuwach.

Member IMC Grou
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SUMOTvinv SUMOTviRn HELitunin TG

HEAVY DUTY LINE HEAVY DUTY LINE

Zgrubne toczenie Toczenie zgrubne Toczenie zewnetrzne
zewnetrzne srednicy zewnetrzne;j. (obrabka wykoriczeniowa)
Ptytki styczne z 4 krawedziami Linia oprawek do toczenia Stycznie mocowana ptytka
skrawajacymi do wysoce zewnetrznego i wewnetrznego, z unikalnymi krawedziami
wydajnego usuwania materiatu a takze duzych ptytek skrawajacych skrawajacymi o skreconym

az do a,=35 mm w stali. do ciezkich zastosowan. ksztatcie. Zapewnia wyjatkowe

rozwigzanie do toczenia,
umozliwiajac obrobke z bardzo
duzg gtebokoscig skrawania

i szybkim posuwem.

Wat gtéwny

Wat gtowny turbiny wiatrowej jest zwykle kuty z hartowane;

i odpuszczanej stali. Wat gtowny przenosi site obrotowg o niskie
predkosci z piasty wirnika. Energia kinetyczna wiatru przekazywana do
przektadni umozliwia obrot z duza predkoscia, ktéra obraca generator
i wytwarza energie elektryczna.
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Toczenie zewnetrzne
(obrébka wykoriczeniowa)

Linia oprawek do toczenia
zewnetrznego i wewnetrznego

a takze duzych ptytek skrawajacych
do ciezkich zastosowan.

eeeeeeeeeeeeee
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RowkoWwanie

Ptytki jednoostrzowe do gtebokiego, ciezkiego rowkowania
i toczenia, zaprojektowane z mysla o dodatkowej sztywnosci.

Kluczowe czynniki:
1. Stycznie zorientowane gniazdo z bardzo sztywnym

Mocowaniem
2. Wysoki posuw (az do 1,0 mm/obr). Obrébka czesci o duzych

srednicach i obrébka bardzo mocno przerywana.
3. Brak gornej szczeki zapewnia niezaktécong ewakuacje wiorow
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Charakterystyczna ptytka okragta Ptytki TIGER Ptytki TIGER “V”
tamacz wiorow typu H do ciezkiej obrobki Jednokrawedziowe ptytki do tamacz widréw CW do ciezkiego
ksztattowej z ujemna fazg wzmacniajaca gtebokiego rowkowania rowkowania w stalach weglowych
“T-land” na krawedzi skrawajacej w celu i obrobki w ciezkich warunkach i stopowych w zakresie szerokosci
iej wzmocnienia. Odpowiedni do ciezkiej 14 mm, 17 mm i 20 mm.

obrébki przerywanej o szerokosci - 12 mm.

Klasyfikacja weglika

Predkos¢

L/

IC807 W

¥ s

Udarnos¢ w stosunku do obrobki przerywane

=
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Adapter topatek

Platforma obrotowa systemu topatek jest
wykonana z zeliwa. ISCAR dostarcza rozwigzania
technologiczne do adapterow topatek.
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SUMOGRiz Dovel(rip CUTGRIF

HEAVY DUTY LINE TIGER LINE

.2,
.
D
>
o
D

D

D
.
R

Bardzo zgrubne Bardzo zgrubne Bardzo zgrubne
rowkowanie i toczenie rowkowanie rowkowanie

(obrébka ciezka) (obrébka ciezka) (obrébka ciezka)

Ptytka jednoostrzowa do Gtebokie, ciezkie rowkowanie tamacz widrow do ciezkiego
ciezkiego rowkowania i toczenia z unikalnym mechanizmmem rowkowania do stali weglowych
bazuje na bardzo udanej blokujacym. i stopowych o szerokosci 14 mm,
rodzinie ptytek TANG-GRIP. 17 mm i 20 mm.

Member IMC Grou
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= Obrébla

Ciezkie frezowanie polega na obrdbce skomplikowanych
odlewow z utwardzonymi powierzchniami, czesto
zanieczyszczonymi piaskiem.

Frezowanie duzych czesci wymaga wysokej objetosciowe]
wydajnosci skrawania. Gtownymi priorytetami dla takich
operacji sg frezy typu HFM High Feed i frezy czotowe,
ktore okazaty sie stabilne w trakcie obrobki przy duzych
posuwach i duzych gtebokosci skrawania.

Kluczowe czynniki:
Frezy z ptytkami z katem przystawienia 90° i 45° oraz
z ptytkami okragtymi o duzym promieniu.
1. Ptytka skrawajaca z wzmocniona krawedzig skrawajaca
2. Wysoka objetosciowa wydajnosc skrawania
3. Zmniejszone sity skrawania i zuzycie energii
4. Zakres srednicy skrawania




ONMU 1008 T465 LNHT/LNMT 2212
Ekonomiczna, osmiokatna, Stycznie zamocowana ptytka
dwustronna ptytka skrawajaca z 4 krawedziami skrawajacymi.

z katem przystawienia 45° oraz Uzywana w frezach z katem
z 16 krawedziami skrawajgcymi przystawienia 65°, do gtebokosci

gtebokosci skrawania az do ap = 19 mm

Klasyfikacja ptytki weglika

Predkosc¢

IC808 W

S845 SNMU 2608

Wytrzymata, dwustronna

ptytka skrawajaca z 8

krawedziami skrawajacymi

IC5400 ( J )
Ic830

L IC845

Udarnosc¢ w stosunku do obrobki przerywanej

Member IMC Grou
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Schemat réznych koncepcji frezu Gtowice frezarskie z katem
przystawienia 30°:
ap Optymalne usuwanie metalu i obrébka

nieréwnych, falistych powierzchni

Gtowice frezarskie z katem
przystawienia 45° i 90°:

Do trudnych warunkéw w wiekszych centrach
obrébczych odpowiednich do srednich obcigzen

Narzedzia do frezowania
na ptytki okragte:
Frez z ptytkami o wzmocnionej krawedzi skrawajacej

do trudnych warunkdw obrobki, frezowania
zagtebieni i kieszeni oraz obraébki przerywanej

fz
Kierunek sit skrawania dla réznych katow przystawienia

4 N\ 4 N\




Frezowanie czotowe
z katem przystawienia 90°

Zaleca sie, aby szerokos¢ skrawania

nie byta wieksza niz srednica DC, aby zapobiec przecigzeniu
ostrzy, z powodu naddatku w trakcie obrabki

Preferowane jest frezowanie wspotbiezne

Sciezka wejscia w materiat

W frezowaniu preferowane jest wejscie w materiat sciezka
zaprogramowana po tuku.

Gdy frez wchodzi do obrabianego materiatu po

tak zaprogramowanej sciezce, grubosc wiérow

stopniowo wzrasta do maksymalnej wartosci,

a nastepnie stopniowo zmniejsza sie do zera.

Znaczaco przyczynia sie do stabilnosci obraébki,

poprawia trwatosc narzedzia i zmniejsza drgania

Frezowanie otworu o srednicy D
metoda interpolaciji sSrubowe;j

Odpowiednio maksymalne i minimalne srednice otworéw Dmax i Dmin:

Dmax = 2 x DCX = 1, Dmin = DCX + DC

Zalecane jest frezowanie wspotbiezne, jednak

jesli odprowadzanie wiérdw jest problematyczne, frezowanie
przeciwbiezne (konwencjonalne) zapewnia lepsze wyniki
Skok srubowy nie powinien przekraczac

maksymalnej gtebokosci skrawania (ap max)

Kat zejscia spirali nie powinien przekraczac¢ maksymalnego
kata zagtebiania (rampowania) RMPX

Zaleca sie zmniejszenie posuwu na ostrze (f;) o 30-40%

Frezowanie wgtebne (ramping)

Gtebokosc na przejscie przy zagtebianiu (rampowaniu) nie powinna
przekracza¢ maksymalnej gtebokosci skrawania (ap max)

Kat zagtebiania (rampowania) nie powinien przekraczac
maksymalnego kata zagtebiania (rampowania) RMPX

Preferowane jest frezowanie wspotbiezne

Zaleca sie zmniejszenie posuwu na zab (f,) 0 30-40%

INDUSTRY

Member IMC Grou
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INDUSTRIA PESADA

Podstawa formy

Podstawa formy to pryzmatyczna czesc
formy ze stali konstrukcyijnej.

ISCAR oferuje szeroka game standardowych
frezow czotowych, wiertet, rozwiertakow,
frezow do gwintowania i narzedzi
wytaczarskich do produkcji tego typu detali.




W

MINDUSTRY

HEZ DO povellUhe KEL DO

1200 UPFEED LINE 845 LINE 600 UPFEED LINE

Frezowanie Frezowanie Frezowanie

Frezy czotowe F45NM 45°, Frezy czotowe do ciezkiej obraébki Frezy FF FWX i MF FWX

z gniazdami na osmiokatne SOF45-26 45° z gniazdami na z gniazdami na szesciokatne ptytki
ptytki ONHU/MU 0806... z 16 dwustronne ptytki kwadratowe lub z 6 krawedziami skrawajacymi.
krawedziami skrawajacymi. osmiokatne z 8 lub 16 krawedziami.

= Member IMC Group
N ) --'.-
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INDUSTRIA PESADA

Frezowanie z cuzzyim
(HeMEEishiEeediMilling)

Frezowanie z duzym posuwem odnosi sie do frezowania
z bardzo duzg predkoscig posuwu przy stosunkowo
matych gtebokosciach skrawania. Tak wysokie

posuwy sg mozliwe do uzyskania dzieki matemu

katowi przystawienia krawedzi skrawajacej, w sposdb
zapewniajacy jednolitg grubosc widrow. ISCAR oferuje
roznorodne narzedzia i ptytki frezujgce do r
obrabki z wysokim posuwem, ktére obejmuija
szeroki zakres zastosowan.

Kluczowe czynniki:
1. Dodatni kat natarcia narzedzia zapewnia
ptynna obrobke, mniejsze sity skrawania
I zuzycie energii
2. Wysoka objetosciowa wydajnosc skrawania
3. Duzy zakres srednic frezow




MINDUSTRY

FFQ8 SZMU FFX4 XNMU He00 WXCU
Kwadratowe ptytki dwustronne Ptytki o skreconym ksztatcie Ptytki dwustronne
z 8 krawedziami skrawajgcymi z 4 krawedziami skrawajacymi z 6 krawedziami skrawajacymi do
do planowania powierzchni do szybkiego frezowania zastosowan z wykorzystaniem

obroébki realizowanej poprzez
rampowanie i frezowania ogélnego

Klasyfikacja weglika

Predkosc¢

IC808

|

C830
L C845

Udarnosc¢ w stosunku do obrobki przerywanej

Member IMC Group
|
4 1 | []



INDUSTRIA PESADA

Zawor cisnieniowy

Zawory cisnieniowe sg popularnym
elementem systemdw kontroli cisnienia
w trudnych warunkach przeznaczonych
do zastosowan nawodnych

i podmorskich. Wysoka wytrzymatosc
stali nierdzewnych, stopow duplex

i super duplex zapewnia dtugotrwate
uzytkowanie systemaow cisnieniowych

| jest bardzo powszechna w uzyciu dla
systemow kontroli cisnienia.

ISCAR oferuje szeroka game
standardowych i specjalnych frezéw do
produkcji zaworow cisnieniowych.

HELIDO

600 UPFEED LINE

Zagtebianie (rampowanie)
interpolacyjne

Dwustronna, 6-ostrzowa ptytka
taczy w sobie wytrzymatosc HELIDO

i specjalng geometrie FEEDMILL,
aby utatwic¢ frezowanie przy bardzo
wysokich posuwach az do
f=2mm/Z w celu jak najwiekszej
objetosciowe] wydajnosci skrawania.



MINDUSTRY
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INDUSTRIA PESADA

Obréoia etwoerdw

Obrobka otworow charakteryzuije sie
wierttami o duzej srednicy i systemami
wytaczania, ktére sg w stanie wytrzymac
wymagajace warunki obrobki.

Kluczowe czynniki:

1. Wiercenie o duzej srednicy do
wymagajacych warunkdw skrawania

2. Wiercenie bez uzycia wiertta pilotujgcego

3. Obrobka przerywana

4. Wymienne ptytki skrawajace z powtoka PVD

5. Wymienne ptytki skrawajacej

6. Wymienne gtowice wiercace




MINDUSTRY

DR-DH DFN A-1.5D-1Q Systemy do wytaczania ITS
Duza gtebokosc wiercenia: L=5xD Zakres srednicy wiercenia od Aluminiowe, podwdijne gtowice
i wiece] — nawet do 800 mm 33 do 40 mm do wytaczania TCH AL.
na standardowe ptytki wymienne przy stosunku dtugosci do Przeznaczone sg do obrabki
srednicy: 1.5xD, 3xD, 5xD i 8xD zgrubnej i wykonczeniowej

Klasyfikacja weglika

Predkosc

ICB080

ICB08/S08

IC5500

Udarnos¢ w stosunku do obrobki przerywane

Member IMC Group
|
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INDUSTRIA PESADA

Adapter topatek

Platforma obrotowa systemu skoku
topatek wykonana jest z zeliwa. ISCAR
posiada odpowiednie rozwigzania
technologiczne do produkcji adapterow
topatek.

36 I ISCAR




Wiercenie

Wiertta IQ-DRILL charakteryzuja
sie unikalng konstrukja,
eliminujaca potrzebe stosowania
akcesoriéw mocujacych.

Solidna konstrukcja wiertta

z wklesta krawedzig skrawajaca
umozliwia wiercenie z duzym
posuwem), zapewniajac bardzo
doktadna - tolerancje otworu
w klasie IT8 lub ITS.

SUMOCHAM

CHAMDRILL LINE

MINDUSTRY

()
INDEXABLE DRILL LINE

Wiercenie

Wiertta SUMOCHAM charakteryzuja
sie rewolucyjnym systemem
mocowania, ktéry umozliwia
zwiekszenie wydajnosci przy
[ednoczesnym zwiekszeniu

liczby wymian gtowic wiercacych.

Wiercenie

Wiertta zaprojektowane

z skreconymi kanatami chtodzacymi,
pozwalajg uzyskac bardzo

sztywny korpus o doskonatej
odpornosci na skrecanie i o bardzo
wydajnej ewakuacji widréw.

Member IMC Group
| I
4 1 | []



INDUSTRIA PESADA

Kod oznaczenia

#.H## # H##

MN - Gtowice wiercgce SUMOCHAM F - Kartridz
MNC - COMBICHAM A - Kartridze regulowane
MF - CHAM-IQ-DRILL R - Bezkartridzy
M3N - LOGIQ-3-CHAM L - Wiertta lewoskretne
MD - Gtowice wiercace IDI B - Wytaczadto
MR - Ptytki XOMT/SOMT/SOMX S - Pakiet ptyt |
MC - Ztozenie T - Ptaskie dno
MH - Korpus Combi C - Sruba Przedniego
H - Metal ciezki
P - Gtowica wiercaca Combi
Y - Ztozenie Combi
M - Skrecony
: Gtowice wiercace
in CUMOCHAM # H4 # 34 A 2 SOMT 06
inC - COMBICHAM F - 3 SOMT 09
IF - CHAM-IQ-DRILL H - 4 SOMT 12
3N - LOGIQO-3-CHAM K - b SOMT 16
ID - Gtowice wiercace IDI T - 4 AOMT 04
IR - Ptytki XOMT/SOMT/SOMX P -5 SOMX 05
IC - Ztozenie Q - 6 SOMX 06
IH - Gtowice wiercace Combi R - 7 SOMX 07
J - 10 SOMT 10
- SOMT 11
L - 14 SOMT 14
N - Gniazdo DCN/D3N
E - Gniazdo DCM
seaverts | i e [ o

Rodzaj zonaczenia trzpienia

F - Jedno rownolegte sptaszczenie P - 10mm Z - 375
D - Dwardwnolegte sptaszczenia (DZ typ metryczny) | S - 12 mm T - 437
E - Wydtuzona dtugosc (Dla pierscienia do chtodziwa) | Q - 14 mm v - 500
N - Whistle Notch (DR rodzaj metryczny) R - 16 mm W - 562"
L - Zjednym sptaszczeniem (ISO .
92|66\t/rzpi§nie Cham) H - 18 mm U 623
| / . R - Okragty (w petni okragty) A-20mm |J - 750
68.7 mm ‘ W - WELDON B - 25mm K - 1000
e M - MORSE C - 32mm L - 1250
%%, H - HSK D - 40 mm M - 1500
@34.75mm X - Rozwigzanie E - 50 mm N - 2000
gé%lioeoaoxt-m P - CLICKFIT F - 63mm 2 - MT2
B - BBS (kompatybilne z ABS)(1) G-80mm |3 - MT3
K - IM(Standard IS0 26622-1) X - Rozwigzanie| 4 - MT4
C - CAMFIX 5 -  MTh
m ISCAR V- VDI (Standard 150 26623-1)
inne rodzaje na zyczenie
™ Znak towarowy ABS® jest wtasnoscig KOMET GROUP




Ogdlne - Obliczenia

/

Metryczny:
Predkos¢ obrotowa (obr/min)
_ Ve 11000
=" D
Predkos¢ skrawania (m/min)
_n-D-n
Ve ="71000

Posuw minutowy (mm/min)
vi=f-n

Objetosciowa wydajnosc
skrawania (cm3/min)

vi - Tt - D2
4000

Q=
Zapotrzebowanie na moc (kW)
Q .
Pc=wo_n-kc-smk

Moment (Nm)

. 2
Mmc = :0:;8 . % - sin k-km

Sita posuwowa (w przybliz.) (N)
Fi=0.63 - % f-kc-sin k-kf

Czas obrobki (min/ detal)
L+h

c = Vi

Koszt obrébki (S/ detal)

Cc = % 'TC

MINDUSTRY

/

Calowy:
Obroty (sfm)

_Vc 12
=D

Predkos¢ skrawania (rpm)

m-D-n
Ve=""12

Posuw (ipm)

vi=fz-Z-N

Objetosciowa wydajnosc

skrawania (cal3/min)
_vi-m- D2

Q="

Zapotrzebowanie na moc (hp)

Pc = - ke

Q
396 - n
Moment (Lbf/in)

f-ke D2 .
mc=m-—8-smk

Sita posuwu (okoto) (Lbf)
Fi =700 - % - f-kc-sin k

Czas obrobki (min/ detal)

L+h
Vi

Koszt obrébki (S/ detal)

Cc = %'TC

Tc=

Member IMC Groui p
<
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INDUSTRIA PESADA

Wykruszanie krawedzi

Przyczyna

Gatunek weglika niezbyt odporny na scieranie
Utworzyt sie narost na krawedzi skrawajacej
Niewystarczajgca ilos¢ chtodziwa

Srodek zaradczy

Zmniejszy¢ posuw

Zwiekszy¢ predkosc skrawania (V)

Zwiekszyc cisnienie chtodziwa

Poprawic kierunek strumienia chtodziwa

w przypadku jego zewnetrznego doprowadzenia
Zmiana na inng geometrie

Sprawdzi¢ sztywnos¢ mocowania narzedzia i detalu

Pekanie na narozu

Przyczyna
Spowodowane nadmiernym zuzyciem ptytki przed jej indeksowaniem
Gatunek i geometria moga bye zbyt stabe dla danego zastosowania
Nadmierne obcigzenie ptytki

Na ptytce utworzyt sie narost

Srodek zaradczy

Sprawdzic bicie promieniowe

ZmniejszyC¢ posuw

Zwiekszyc predkosc

Sprawdzi¢ sztywnos¢ mocowania narzedzia i detalu
Sprawdz, czy sita mocowania nie jest zbyt niskia - jesli tak,
wymier korpus narzedzia

Zwiekszyc cisnienie chtodziwa

Poprawic kierunek strumienia chtodziwa w przypadku jego
zewnetrznego doprowadzenia

Wyszczerbienie na scinie

Przyczyna
Zbyt duze bicie na scinie
Potaczenie wysokiego posuwu i niskiej predkosci

Srodek zaradczy

Zmniejszony posuw i zwiekszona predkost skrawania
Sprawdzic, czy wspétosiowost scina nie przekracza 0,02 mm
Sprawdzi¢ sztywnost mocowania narzedzia i detalu

Sprawdz, czy sita mocowania nie jest zbyt niskia

- jesli tak, wymien korpus narzedzia.

Zuzycie powierzchni
przytozenia

Przyczyna

Zbyt duza wartos¢ predkosci skrawania
Gatunek weglika niezbyt odborny na scieranie
Bicie promieniowe jest zbyt wysokie

Srodek zaradczy

Sprawdzi¢ czy zastosowano prawidtowa geometrie
Sprawdzic, czy bicie (T.I.R.) nie przekracza 0,02 mm.
Zmniejszy¢ predkosc skrawania

Zwiekszyc cisnienie chtodziwa

Poprawic kierunek strumienia chtodziwa w przypadku jego
zewnetrznego doprowadzenia

Sprawdzi¢ i poprawi¢ sztywnos¢ mocowania narzedzia i detalu
Sprawdz, czy sita mocowania nie jest zbyt niskia - jesli tak,
wymier korpus narzedzia

Wyszczerbiania na narozu
Przyczyna

Bicie promieniowe jest zbyt wysokie
Niewystarczajaca ilos¢ chtodziwa

Srodek zaradczy

Sprawdzic bicie promieniowe

Zmniejsz predkost posuwu, zwieksz predkosc
Sprawdzi¢ sztywnos¢ mocowania narzedzia i detalu
Sprawdz, czy sita mocowania nie jest zbyt niskia

- jesli tak, wymieri korpus narzedzia

Zwiekszyc cisnienie chtodziwa

Poprawa kierunku strumienia w przypadku
zewnetrznego podawania chtodziwa

Narost

Przyczyna
Temperatura w strefie skrawania jest zbyt niska
Negatywna geometria skrawania

Obrdbka bardzo miekkich materiatéw, takich jak stal
niskoweglowa, stal nierdzewna i aluminium

Srodek zaradczy

Zwiekszenie posuwu

Zwiekszyc predkosc skrawania (Ve)

Zwiekszyc cisnienie chtodziwa

Sprawdz stezenie procentowe oleju w chtodziwie



MINDUSTRY

przytozenia
Przyczyna
Temperatura skrawania jest zbyt wysoka

Zuzycie powierzchni ' 0

Srodek zaradczy :
Sprawdz parametry skrawania BRRER R ~
Zredukowac posuw et SRR \
Zwiekszyc cisnienie/objetosc chtodziwa e, \ HEERIE \
Zastosowac twardszy gatunek : : } NNy

Sprawdzic czy zastosowano prawidtowa geometrie

0
i

Zuzycie kraterowe

Przyczyna
Nadmierne temperatury skrawania i nacisk na gorze ptytki

>

3%

i
Xy
=

13
X

Srodek zaradczy

Zredukowac posuw
Sprawdzi¢ czy zastosowano prawidtowa geometrie

0

Pekniecia termiczne

Przyczyna

Nadmierne wahania temperatury na
powierzchni, obrébka przerywana lub
zmiany w doptywie chtodziwa

Srodek zaradczy
Zwiekszyc cisnienie/objetosc chtodziwa
Zwiekszyc procentowe stezenie oleju

Zuzycie powierzchni

przytozenia

Przyczyna

Wysoka predkosc skrawania

Gatunek weglika niezbyt odborny na Scieranie

Srodek zaradczy

Sprawdzi¢ czy zastosowano prawidtowa geometrie
Zwiekszyc cisnienie chtodziwa

Zmiana na twardszy gatunek

Zwiekszy¢ procentowe stezenie oleju

Zmniejszyc¢ predkost skrawania i zwiekszy¢ posuw



INDUSTRIA PESADA

Toczenle - Raporty z testow

Parametry skrawania
w trakcie testu

Oprawka MCLNR 32-8
Ptytka SNMM 866-H4P
Gatunek weglika IC8250
Predkos¢ skrawania 190 m/min
Posuw 0.64 mm/obr
Gtebokos¢ skrawania 12.7 mm
llos¢ przejsc 1
llos¢ sztuk na krawedz skrawajaca 15
A
1000 |
a4
3
=
Y 500 T
o
\ .
0

Konkurencja  ISCAR

Parametry skrawania
w trakcie testu

Oprawka PSBNR 40405-25059
Ptytka SNMM 250524-R3P
Gatunek weglika IC8150
Predkos¢ skrawania 65 m/min
Posuw 0.7 mm/obr
Gtebokos¢ skrawania 7.5 mm
llos¢ przejsc 2
[log¢ sztuk na krawedz El
skrawajaca
A
1000 |
X
)
[
Y 600 T
S
\
0 _

Konkurencja  ISCAR



Parametry skrawania
w trakcie testu

Oprawka Brak
Ptytka SNMM 250924-R3P
Gatunek weglika IC8150
Predkos¢ skrawania 140 m/min
Posuw 0.9 mm/aobr
Gtebokos¢ skrawania 8 mm
llos¢ przejsc 5
llos¢ sztuk na krawedz 15
skrawajaca
A
1000 |
4
)
i
Y 500 T
2
. _
0

Konkurencja  ISCAR

Parametry skrawania
w trakcie testu

UCHWYTY PLBOL 5050T-40
Ptytka LOMX 402224-HE6P
Gatunek weglika IC8250
Predkos¢ skrawania 190 m/min
Posuw 0.64 mm/obr
Gtebokos¢ skrawania 12.7 mm
llos¢ przejsc 1
llos¢ sztuk na krawedz 1.5
skrawajaca
A
1000 |
X
)
I
QY 500 T
9
.
0 _

Konkurencja  ISCAR

Member IMC Grou
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INDUSTRIA PESADA

Rowkewaniel Z

Parametry skrawania
w trakcie testu

Oprawka Brak

Ptytka TIGER 1415Y-10
Gatunek weglika IC808

Predkos¢ skrawania przy rowkowaniu 120 m/min
Posuw przy rowkowaniu 0.32 mm/obr
Gtebokosc¢ skrawania przy rowkowaniu 14 mm

llos¢ przejs¢ przy rowkowaniu 5

llos¢ sztuk na krawedz skrawajaca 4

Wydajnos¢ usuwania materiatu 5.9 cm3/min

podczas rowkowania

Parametry skrawania
w trakcie testu

Oprawka Brak

Ptytka TAGB 1260
Gatunek weglika IC808
Predkos¢ skrawania 220 m/min
przy rowkowaniu 0.7 mm/obr
Posuw przy rowkowaniu 4 mm
Gtebokosc skrawania 1

przy rowkowaniu 1

llos¢ przejsc przy rowkowaniu 8.5 (min)

llos¢ sztuk na krawedz skrawajaca
Czas skrawania




Parametry skrawania

w trakcie testu

Oprawka

Ptytka

Gatunek weglika

Predkos¢ skrawania przy rowkowaniu
Posuw przy rowkowaniu
Gtebokos¢ skrawania przy
rowkowaniu

llos¢ przejs¢ przy rowkowaniu
llos¢ sztuk na krawed? skrawajaca
(Czas skrawania

THDR 3232-14T20-I10
TIGER 1415Y-1Q
IC808

120 m/min

0.32 mm/obr

14 mm

Parametry skrawania

w trakcie testu

Oprawka

Ptytka

Gatunek weglika

Predkos¢ skrawania przy rowkowaniu
Posuw przy rowkowaniu
Gtebokosc skrawania

przy rowkowaniu

llos¢ przejs¢ przy rowkowaniu
llos¢ sztuk na krawedz skrawajaca
(zas skrawania

TGBHL 25-12
TAGB 1260Y
IC8250

120 m/min
0.6 mm/obr
6 mm

5

8

12 (min)

Member IMC Grou

P
Iy
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INDUSTRIA PESADA

Frezowanie =

Parametry skrawania

w trakcie testu

Oprawka

Srednica

Catkowita liczba ostrzy

Efektywna liczba ostrzy

Ptytka

Gatunek weglika

Predkosc skrawania

Predkos¢ wrzeciona

Gtebokosc skrawania

Szerokosc frezowania

Posuw na ostrze

Posuw

llos¢ sztuk na krawedz skrawajaca
Objetosciowa wydajnos¢ skrawania

Parametry skrawania

w trakcie testu

Oprawka

Srednica

Catkowita liczba ostrzy

Efektywna liczba ostrzy

Ptytka

Gatunek weglika

Predkosc skrawania

Predkos¢ wrzeciona

Gtebokos¢ skrawania

Szerokost frezowania

Posuw na ostrze

Posuw

llos¢ sztuk na krawedz skrawajaca
Objetosciowa wydajnos¢ skrawania

Z testow

SOF45WG D200-12-60-R26
200 mm

8

8

5845 SNMU 2608ANR-RM
|C808

157 m/min

250 obr/min

10 mm

186 mm

0.5 mm/Z

1500 m/min
320 A
2790 cm3/min 4

T465 FLN D315-12-60R-225T

315 mm

12

122

T465 LNMT 2212-ZNTR

IC810
175 m/min

177 obr/min

10 mm
250 mm -
0.43 mm/Z ‘
912 m/min

02
2281.22 cm3/min [




Parametry skrawania
w trakcie testu
Oprawka

Srednica

Catkowita liczba ostrzy
Efektywna liczba ostrzy
Ptytka

Gatunek weglika
Predkosg¢ skrawania
Predkosg¢ wrzeciona
Szerokosc frezowania
Posuw na ostrze

Posuw

llos¢ sztuk na krawed? skrawajaca
Obcigzenie obrabiarki (%)

Parametry skrawania
w trakcie testu
Oprawka

Srednica

Ptytka

Gatunek weglika
Predkosc skrawania
Gtebokosc skrawania
Szerokosc frezowania
Posuw na ostrze
Trwatos¢ ostrza

(Czas obrobki

SOF45 D160-08-40-R26
160 mm

16

16

ONMU 100816-N-HL
|CB10

251 m/min

500 obr/min

120 mm

0.43 mm/Z

1720 m/min

FFQ8 DO80-07-27-12
80mm / Z=7

FFQ8 SZMU 1205207
ICB808

160 m/min

1.5 mm

60 mm

1.5 mm/Z

20 min

38 min

:i illi“ |

Member IMC Grou
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INDUSTRIA PESADA

Whiohla - Reporty z

Parametry skrawania
w trakcie testu

Korpus wiertta DFN 380-304-32A-8D-10
Gtowica do wiercenia HFN 380-1Q-P

Gatunek ptytki IC08

Trwatos¢ ptytki/narzedzia Weglik spiekany niepokrywany
Srednica otworu 38 mm

Gtebokos¢ otworu 200 mm

Predkosc skrawania 113 m/min

Predkosc wrzeciona 947 obr/min

Posuw 10 mm/obr.

Posuw 331 m/min

Otworéw na gtowice wiercaca 195

Ksztatt widra Przecinek/ Skrecone
Objetosciowa wydajnos¢ skrawania 375.73 cm?/min

Parametry skrawania
w trakce testu

Korpus wiertta MNC 450-245 A40-255-12

Gtowica do wiercenia HCP 255-10

Gatunek ptytki ICS08

Trwatosc ptytki/narzedzia

Srednica otworu 49 mm

Gtebokos¢ otworu 45 mm

Predkog¢ skrawania 120 (m/min)

Predkos¢ wrzeciona 480 obr/min

Posuw 0.2744 (mm/obr.)

Posuw 214 m/min

Otworéw na gtowice wiercaca 540 o
Ksztatt widra Przecinek/ Skrecone "
Objetosciowa wydajnos¢ skrawania 403.37 cm?/min /¢

i ™ &
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Parametry skrawania
w trakcie testu

Korpus wiertta MD-DR-DH 380 070707-06 -

Gtowica do wiercenia SOMX 070305-DT P N

Gatunek Ptytki ICS08

Trwatos¢ ptytki/narzedzia Weglik spiekany pokrywany >

Srednica otworu 38 mm /

Gtebokos¢ otworu 421 mm ./

Predkos¢ skrawania 85 m/min

Predkosc wrzeciona 712 obr/min

Posuw 0.15 mm/aobr.

Posuw 107 m/min

Otworéw na gtowice wiercaca 30

Ksztatt widra Skrecony /
12113 cm3/min ,

Objetosciowa wydajnosc skrawania y

Parametry skrawania
w trakce testu

Korpus wiertta MNB 0600-050 X25-20-T10
Gtowica do wiercenia TOGT 100305-DT
Gatunek Ptytki IC908

Trwatosc ptytki/narzedzia

Srednica otworu 60 mm

Gtebokos¢ otworu 420 mm

Predkos¢ skrawania S0 m/min

Predkos¢ wrzeciona 477 obr/min

Posuw 0.4 (mm/obr.)
Posuw 67 m/min

Otworow na gtowice wiercaca 8

Ksztatt widra Przecinek/ Skrecone
Objetosciowa wydajnosc skrawania 189 cm?/min

Member IMC Group
4 1 | []
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NEO ISCAR TOOL ADVISOR

InajdzNEO ' zne narzedzie
tio swoich zastosowan!

Wirtualny poradnik narzedziowy zawiera zaawansowang sztuczng
inteligencje (Al) oraz analityke duzych zbioréw danych (‘Big Data’)
Obstuga skomplikowanych zadan i wyzwan zwigzanych

z obrébka skrawaniem.
Oferuje szeroki zakres funcji i rekomendacji do zastosowan

na centrach obrébczych
Zawiera ustuge online 24/7 w ponad 30 jezykach

Funkcje zgodne z 1ISO13399

LT

Member IMC Group

www.iscar.pl

Dostepne na stronie WWW.ISCAR.PL



Przeplyw pracy
systemu NEOITA

—
Zdefiniuj i dostosuj specifikacje
_ _obrabiarki

.~ Przeszukuj materiaty wedtug rup
lub losowo

. H I
Wybierz zalecenia dla narzedzia

@ o000

I w aplikacji ISCAR World



ROZWIAZANIA ISCAR W OBROBCE skrawaniem dla

& PRZEMYS
CIEZKIEGO

Member IMC Group
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www.iscar.pl
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